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Abstract of DE1 950431 6 

A prodn. process for multi-filament wet-spun 
elastane threads has the following steps: 
spinning of 35% by weight elastane soln. in a 
coagulating bath, washing and if necessary 
drawing out, drying, setting, oiling and winding 
thread pref. for titre to 2500 dtex. Drawing, 
setting and oiling stages can be interchanged 
one with another, spinning speed is to 200 m per 
minute and the many filaments, on leaving the 
coagulating bath, are led over a direction 
changing roller which is placed just above the 
fluid surface of the bath. The following conditions 
hold: (a) before the filaments leave the washing 
appts. for drying or setting, a roller applied to one 
of the wash rollers squeezes out entrained water; 
(b) drying, setting is carried out by at least two 
rollers; (c) one at least being at a temp, greater 
than 200 deg C; and (d) the time when thread is 
in contact with it depends on its titre but is 3 
seconds at least. Also claimed is elastane thread 
mfd. as above with a degree of stretch from at 
least 200%, a strength of 1 .0 cN per dtex min. 
and break elongation of 500% min. 
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@ Verfahren zur Herstellung von mehrfadigen, naSgesponnenen Elastanfaden 

@ Die Erftndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
nnehrfidigen, na^esponnenen BastanfSden mit erhohter 
Spmnleistung, die dadurch erreicht wird, daft die Riamente 
nach dem Verlassen des Filfbades weitgehend von Schlepp- 
wasser befreit werden und anschlieSend auf mindestens 
zwei Roilen bei mindestens 200*^0 uber mindestens 3 
Sekundan fixiert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindiuig betrifft cin Verfahren zur HersteUung von mehrfadigen, naBgesponnenen Elastanflden mit 
hoher Spinnieistung. Elastanf 5den werden derzeit hauptsachlich nach Trocken- und NaBspiimverfahren erzeugt 
5 Weltweit werden ca. 90% der Elastanfaden nach der Trockenspinntechnik hergestellt Ein wesendichcr Grund 
hierfQr ist u. a. die im Vergleich zur NaBspinntechnik deudich hdhere Spinngeschwindigkeit, die auch zu einer 
hdheren Spinnleistung pro Spinnduse fuhrt Dies gOt besonders fOr den Bereich feinerer Titer im Bereich kleiner 
80 dtex. So lassen sich beim Trockenspinnen Elastanfaden, je nach Titer, ohne weiteres mit einer Spinngeschwin- 
digkeit von ca. 200 bis 600 m/min herstellen, wahrend beim NaBspinnen eine Geschwindigkeit von etwa 3 bis 

to 30 m/min Qblich ist (vgL Bela von Falkai "Synthesefasem", Verlag Chemie, Weinheim, 1981, Polyuredian-Elasto- 
merfasem,Spinnverfahren,Seite 183). 

Bei den NaBspinnverfahren haben sich nur zwei Verfahren industriell durchgesetzt Bei dem sogenannten 
Tadenscharverfahrcn" von T.V. Peters (entsprechend der Patentschrift US 3 699 205) benutzt man nach dem 
Spinnbad mehrere Extraktionsbader zum Auswaschen des Spinnldswigsmittels. AnschlieBend werden die FIden 

15 nach sanfter Walzentrocknung fiber einen Kalander in einem groBen Trommeltrockner in zwei Stufen fixiert, 
gekOhlt, prSpariert und auf Spulen gewickelt Wie R Foumfe in Chemiefasem/Textilindustrie 44/96 Jahrgang, 
Juni 1994, Seite 394 mitteilt, hat dieses Verfahren tnzwischen aus mehreren Grunden an Bedeutung vertoren. 
Einer der GrQnde ist, wie schon erwihnt, die niedrigere Spinnleistung pro Duse gegenOber dem Trockenspinn- 
verfahren. Hinzu kommt, daB tnfolge der groBen Fadenl§nge von ca. 90 bis 100 m, von der Dfise ausgehend, bis 

20 zum Wickler sich FadenfOhrung und Fixierung sehr schwierig gestalteo. Es kommt hiuHg zum St^tand der 
ganzen Produktionsanlage venmacht durch Fadenabrisse und Widceibildung; hauptsachEch im Bereich der 
Fixienmg. 

In einem weiter bekannt gewordenen und industriell angewandten NaBspinnverfahren (vgL B. v. Falkai, 
Synthesefasem 1981, Seite 184, Tabelle 8) werden Elastanfaden in ein ca. 60 cm langes Spinnbad koaguliert, mit 

25 heiBem Wasser gewaschen und die Faden Qber eine Rolle getrocknet (siehe auch Beispiel 1 der Patentschrift 
US 35 26 689). AnschlieBend wird pripariert und auf Spulen gewidcelt Das Verfahren besticht durch seinen 
geringen Raumbedarf im Vergleich zum Fadenscharverfahren. Femer wird wie in den Beispielen 1 bis 4 der 
Patentschrift belegt, eine Spinngeschwindigkeit von bis zu 91,5 m/mm fur die Titer 1 57 bzw. 440 dtex erreicht 
In der Patentschrift GB 1 103564 wird ebenfalls ein Verfahren zur Hersteilung von Spandexfiden unter 

30 Anwendung emer Stredcstufe beschriebea Bei dem dort beschriebenen Verfahren handeit es sich nicht um ein 
fibliches NaBspinnverfahren, sondem um das sogenannte Reaktivspinnverfahren bei dem ein Isocyanat-haltiges 
Prepolyraer mit afiphatischen Polyaminen zu Elastanfaden in einem FSUbad umgesetzt wird. GemaB der Patent- 
schrift erhalt man Elastanfaden mit hdherer Festigkeit, wenn man die I^en vor dem vollstancfigen Ablauf der 
Fadenbildung nach dem Spinnbad uber RoHen an der Luft um mindestens 25% verstreckt, anschlieBend wischt, 

35 trocknet und relaxiert Wie sk:h aus den in GB 1 103 564 beschriebenen Beispielen (Beispiele 6 und 7) ersehen 
laBt, werden dabei jedoch nur geringe Spinnletstungen erzielt (Beispiel 6, Spinnleistung pro DQse = 163 g/h; 
Beispiel 7, Spinnleistung pro Duse ^ 168,5 g/h). In alien Beispielen wird nur aus einer Dfise mit maximal 40 
Dfisenfdchem gesponnen. Ein Grund hierfur durfte die schwierige ProzeBfubrung und Fadenbildung beim 
ReaktivspinnprozeB sein, wobei der Faden im Flllbad nach der Isocyanat-Amin-Reaktion zunachst nur eine 

40 feste AuBenhaut bildet und das Fadeninnere erst nach der Aushartung mit Wasser oder AlkohoUdsungen zur 
endgfildgen Fadenstruktur vcrfestigt wird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ausgehend von dem bekannten NaBspinnprozeB bd einem 
Verfahren zur HersteDung von Elastanfaden eine deutUche Leistungssteigerung sowohl pro Spinnduse als auch 
fiber die Anzahl der Spinnstellen pro Fillbad zu erreichen und dabei dennoch eine kontinulerliche, betriebssiche- 

45 reFahrweisezuermdglichen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch ein Verfahren zur Hersteilung mehrfadiger, naBgesponnener 
Elastanfaden mit den Schritten: Spinnen einer bis zu 35 gew.-%igen Elastanlosung in ein Fallbad, Waschen, 
gegebenenf alls Strecken, Trocknen, Fixieren, gegebenenfalls Praparieren und Wickeln der Faden bevorzugt ffir 
den Titerbereich bis 2500 dtex, wobei die Verfahrensschritte Strecken, Fuderen und Priparieren untereinander 

50 vertauscht sem kdnnen, bei einer Spinngeschwindigkeit von bis zu 200 m/min, und wobei die mehrfidigen 
FDamente beim Veriassen des Fallbades um erne Umlenkrolle gefuhrt werden, die knapp oberhalb der Fillbad* 
flfissigkeit angeordnet ist, das dadurch gekennzeichnet ist, daB man 

a) die mehrf§digen Filamente vor Veriassen der Waschvorrichtung in Richtung Trocknung bzw. Fixierung 
55 mit einer Abquetschroile von Schleppwasser befreit, die auf einer Rolle der Waschvorrichtung aniiegt, 

b) die Trocknung bzw. Fixierung der Faden fiber mindestens zwei Rollen vomimmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer dieser Rollen groBer oder gleich 200** C und 

d) die Kontaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nach Titer der Faden und Temperatur, minde- 
stens 3 Sekunden beU^agt 

60 

Bevorzugt werden Elastanflden mit einem Endtiter von 22 bis 1680 dtex hergestellt 

In einer bevorzugten Variante der Erfindung setzt man eine Abquetschroile beim WaschprozeB nut einem 
Material der Shorehirte von 60 bis 80 bei einem AnpreBdruck von wenigstens 1,5 N/cm RoUenbreite ein. 

Bevorzugtes Spinnldsungsmittel ist Dimethylacetamid (DMAC) und bevorzugte Fallbadflussigkeit ist eine 
65 Mischung aus Wasser und DMAC im Gewichtsverhaltnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% 
DMAC 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es moglich die Spinnleistung pro Spinnduse um mehr als 50% 
gegenuber dem im Stand der Technik bekannten Verfahren (siehe US-Patentschrift 3 526 689) zu erhdhen. 
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insbesondere wenn man eine RoOentemperatur von 220 bis 270''C» bevorzugt von 240 bis 250^C anwendet Bei 
Versudien hat sicli feraer gezeigt» daB die Ffaderzett zur Eraelung optimaler Fadendaten von der RoDentempe- 
ratur abhingig ist Je h5her die RoUentemperatur ist, um so kOrzer ist die notwendige Kontaktzeit Wahrend z. R 
fQr den Titer 160 dtex bei einer RoUentemperatur von 215 bzw. 225**C auf den beiden RoUen ca. 12 Sekunden 
ausreicfaen urn die Fadenfestigkeit von 0$5 cN/dtex zu realisieren (vgL Tabelle 2, Beispiel 2), verkOrzt sich die 5 
Kontaktzeit auf ca. 3 Sekunden bei 250'' C RoUentemperatur (vgL Tabelle 2, Beispiel 7). Eine zu lange Kontakt- 
zeit der Elastanflden auf den Rollen fOhrt andererseits wiederum zu Festigkeitsverlusten. So nimmt beispiels- 
weise die Festigkeit von Elastanfaden vom Titer 160 dtex von 0^5 auf 0,68 cN/dtex ab, wenn man bei 215 und 
225**C RoDentemperatur auf den zwei RoOen 33 Sekunden lang statt 12 Sekunden verweflt (vgL Tabelle Z 
Beispiel 3). Ganz ailgemein kann man sagen, daB fur feine bis mittlere Titer bis etwa 650 dtex fur eine lo 
RoUentemperatur von 240^C eine Kontaktzeit bis etwa 12 Sekunden bei gr5beren Titem bis etwa 1684 dtex eine 
Kontaktzeit bis ca. 20 Sekunden voUkommen ausreichen, urn gute Fadendaten zu erzielen (vgLTabeUe l\ 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung bieten sich mehrere MdgGchkeiten zur Trocknung und Rxie- 
rung von ElastanfSden auf mfaidestens 2, vorzugswdse 4 RoQen an. In den Fig. la bis Id sind einige Mdglichkei- 
ten wiedergegeben. Wihrend Fig, la eine Ffaderanordnung aus dem Stand der Technik darstellt, sind in den is 
F&llen Fig. lb bis Fig« Id abweichende Anordnungen von Trockner-/FbderroUen mit und ohne BeOaufroUen 
angegeben. Besonders bevorzugt werden die AusfOhrungsformen entsprechend den Fig. lb oder Id im erfin- 
dungsgemSBe Verfahren eingesetzt. wo aUe 2 bzw. 4 RoUen beheizt sind Im aUgememoi sind nur die Trockner* 
/Fndenollen dampfbeheizt od^ elektriscb beheizt, w§hrend die Beilaufrollen vomehmGch zur Erhdhung der 
Kontaktzeit dienea AUe RoUen sind so angeordnet, daB sie sowohl hohen- als auch seitenversteUbar sind, um 20 
einen optimalen Fadenlauf zu erreichen. Linge und Durchmesser der RoUen richten sich nach dem Aufbau der 
NaBspinneinrichtung. Dure MaBe soUen so dLiiensioniert sein» daS eine gute Bedtenbarkeit durch das Personal 
gewShrieistetist 

Die Verbesserung der Spinnleistung pro Duse um mindestens 50% gegeniiber dem Stand der Technik wird 
zum einen durch eine Erhdhung der Sphmgeschwindigkeit erzidt und zum anderen kann man auch durch 25 
Verdoppiung der Anzahl der DQsen pro ^llbad eine Leistungssteigerung um mindestens 100% erzielen. Bei den 
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren ist eine solcfae Leistungssteigerung nk:ht mdgfich, weU man bei 
der erfordedichen Kontaktzeit von mindestens 3 Sek. pro Faden die Flache bzw. Linge der RoUen nicht betiebig 
vergrdBem kann, ohne die vorhandene Geometrie zu veriassen und damit die Bedienbarkeit der Anlage zu 
erschweren. Im Laufe von Optinuerungsversuchen wurde gefunden, daB man in einem Fillbad von 1000 nun 30 
Linge und 400 nun Breite bevorzugt bis zu 4 Dflsen nebeneinander unterbringen kann, um fUr die gesamte 
Titerpalette eine ausreichend gute Fixierung der Elastanflden bei der angegebenen hohen Produktionsge- 
schwindigkeit zu erhaiten. Die hohe Leistungssteigerung beim erfindungsgemaBen Verfahren ist nur deshalb 
mdgOch, weil man die Elastan^den bei sehr hohen Temperaturen, vorzugsweise bei 200''C und mehr, fbdert 
sowie fiber mindestens zwei beheizte RoUen fahrt 35 

Neben dem Einsatz von mindestens zwei beheizten RoUen sind jedoch andere Vorkehnmgen zu treffen, damit 
sich die fOr einen NaBspinnprozeB bisher mcht bekannte hohe Spinngeschwindigkeit von Hber 100 m/min und 
mehr realisieren l3Bt So muB beispielsweise die UmlenkroUe am Ende des FiUbades knapp oberhalb der 
FaUbadflussigkeit angeordnet sein, wodurch ein groBer Teil der durch die Elastanfaden mitgeschleppten Feuch- 
te- und Ldsungsmittelmenge m das FaUbad zxuilckfUeBt Femer werden durch die Position der RoUe knapp 40 
oberhalb der MibadflQssigkeit Turbulenzen, die mfolge der hohen Spinngeschwindigkeiten der Elastanfiden 
auftretcn kdnnen« weitestgehend vermiedea 

Eine weitere wichtige Voraussetzung fQr das erfindungsgemSBe Verfahren zur Anhebung der Spinnleistung 
pro Dflse tun mindestens 50% ist die Anbringung emer AbquetschroUe an einer RoUe der Waschvorrichtung. 
Infolge der hohen Fadengeschwindigkeiten weisen die Faden einen Feuchte- und Losungsmittelgehalt nach dem 45 
Veriassen des FiUbades auf, der bis weit uber 100 Gew.-%, bezogen auf den Elastan-Feststoff, Uegen kann. 
Derartig mit Feuchte beladene Fiden lassen sk:h nicht mehr ohne Abrisse und WickdbUdungen auf den RoUen 
fbcieren. Die Fiden platzen infolge zu hoher Feuchte beim VerdampfungsprozeB auf den RoUen weg. Im 
erfindungsgemiBen Verfahren eingefQhrte AbquetschroUe, die in Uirer Breite bevorzugt so bemessen ist, daB sie 
ledigUch die Faden abquetscht, die die letzte RoUe der Waschvorrichtung in Rlchtung Fixierschritt veriassen, 50 
wird dieser Vorgang verhindert, so daB sich eine Produktionsgeschwindigkeit von weit uber 100 m/min reaUsie- 
renlaBt 

Die AbquetschroUe hat bevorzugt einen Hartegrad von 60 bis 80 Shore und wird bevorzugt mit einem 
AnpreBdruck von mindestens 1^ N/cra RoHenbreite gefahren. 

Bei der hohen Produktionsgeschwindigkeit der Elastanfaden, insbesondere bei einer Gesdiwindigkeit ober- 55 
halb von 120 m/min tritt vermehrt Spritzwasscr in der Umgebung der Waschvorrichtung auf. Die Abgabe von 
Spritzwasser an die Umgebung kann dadurch vermieden werden, daB in einem bevorzugten Verfahren eine 
Vorrichtung verwendet wird bei der die gesamte Waschvorrichtung nach Aniauf der Anlage durch eine Haube 
voUkommen abgekapseit wird 

In den Spinnbadem lassen sich in der Regel ein bis mehrere Spinndtisen unterbringen, aus denen die Elastan- 60 
Spinnlosung versponnen wird Die Anzahl der SpinndQsen pro FaUbad richtet sich unter anderem auch nach der 
Arbeitsbreite der Wasch-,Trocknungs- und FbderroUea 

Eine weitere MogUchkeit in einer bevorzugten Variante des erfindungsgemaBen Verf ahrens die Spinnleistung 
deutlich anzuheben besteht darin, die Elastanfaden nach dem Waschen zu verstrecken und gleichzeitig den 
ElastomerfeststoffausstoB pro DQse entsprechend dem Streckverhiltnis zu erhohen. 65 

Wie in der Fig. 2 dargestellt, gibt es mehrere grundsatzliche Mfiglichkeiten, einen Streckvorgang im Zuge des 
Fadenberstellprozesses zu realisieren. 

Eine Verstrcckung der Elastanfaden kann z. B. zwischen der Waschvorrichtung und emer ersten Warmebe- 
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handlungs- bzw. Foderstufe (Mdglichkeit A; siehe RoUenpaare 5, 6 und 8, 9), zwisdiea der ersten tind einer 
zweiten Warmebehandlungs- bzw. Fixierstufe (Mdglichkeit B; siehe RoUenpaare 8, 9 und 10, II) oder sowohl 
zwischen Wascfavorrichtung und erster als auch zwischcn erster und zweiter Warmebehandlungs- bzw. Faier- 
stufe (Moglichkeit C; siehe RoUenpaare 5, 6^ 8, 9 und 10, 11 in Fig. 2) durchgefuhrt werdea Wie die Versuchsbei- 
5 spiele zeigten, fohren alle 3 MogUchkeiten zu einer deutlichen Leistungssteigening. In Kombination mit emer 
haheren Spinngeschwindigkeit llBt sich eine Leistungssteigening von 100% und mehr realisierea 

Bei Versuchen hat sich gezeigt» daB die Temperatur auf den RoIIen 8 und 9 (vgL Fig. 2) insbcsondere deutlich 
Qber lOO^^Q vorzugsweise fiber ISO^Q liegen sollte, um entsprechend gute Fadendaten zu erhalten (vgL TabcUe 
4), Dies gilt f Or alle genannten Streckmdglichkeiten. 
10 Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfmdung sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

Die Spinnleistung pro DQse liBt sich aus dem Gesamtspinntiter Gsr (dtex) wie folgt berechnen: 

(dtex) X Spinnabzug (m/min) x 60 
15 L(g/h)= ^QQQQ 



Umrechnungsf aktoren fOr die Tabelle 3 sind: 
1 dep entspricht 1,1 1 dtex; 1 yard entspricht 031 4 m; 1 feet entspricht (^304 m und 1 g/den entspricht 832 cN/tex. 
20 Die foigenden Beispiele dienen der niheren Erliuterung der Erfindung, ohne sie selbst einzugrenzea Prozent- 
angaben beziehen sich, falls nicht anders vermerkt, auf das Gewicht 

Die Bestlmmung der Fadenfestigkeit (in dN/dtex) und der Hdchstzugkraftdehnung (in %) erfolgte in Anieh- 
nung an die Norm DIN 53 815. 

Unter Spinngeschwindigkeit im Sinne der Erfindung wind diejenige Geschwindi^eit verstanden» mit der der 
25 Faden aus dem F§libad abgezogen wird 

Die Erfindung wird im foigenden anhand der Figuren beispielhaf t naher erlautert 

Hierbeizeigen: 

Fig* labis ld4KombinationenvonbeheiztenRoIIen8;9,10bzw.ll bzw. unbeheizten Beilaufrollen H tSzur 
Trocknung/Fbderung der Fdden; 
30 Fig- 2 em Schema einer im bevorzugten Verfahren eingesetzten Spinnvorrichtung. 

Beispiel 1 

Erne 30 Gew.-%jge Elastan-Spinnldsung hergestellt witsprechend Beispiel 7 aus der DE-OS 42 22 772, die mit 

35 03% Diethylaminca.lOMinutenbeil30''CvorbehandeltwurdeundeineSpinnviskositatvon21 Pa-sgemessen 
bei ro'^C aufwies, wurde aus einer 60-LochdQse 1 mit 0,13 mm Bohrungsdurchmesser in ein Fillbad 3 mit 
10%iger DMAC-Wasserl5sung gesponnen. Die Fdilstrecke betrug 460nmi und die Fillbadtemperatur lag bei 
85°C Die F§den 2 wurden fiber eine UmlenkroUe 4, die knapp oberhalb der FallbadflQssigkeit lag, mit 120 m/min 
abgezogen, koalesziert und anschlieBend im Waschbad 16 mit zwei Rollen 5, 6 durch 6faches Umschlingen der 

40 beiden Waschrollen 5, 6 gewaschen, was einer Verweilzett von ca. 3 Sekunden entspricht Nach dem Anlegen der 
Fadenschar wurde eine AbquetschroUe 7, die ledigiich (Ge Elastanflden anpreBt, welche die WaschroUe 6 in 
Richtung der Trockner-FfaderroUen 8, 9 verlassen, an die obere Waschrolle 6 angelegt Der AnpreBdnick der 
AbquetschroUe 7 lag bei 10 N. Die Waschbadtemperatur betrug 95*'C Die AbquetschroUe hat einen Hartegrad 
von 70 Shore und einen AnpreBdruck von 2 N/cm RoUenbreita Der AnpreBdnick laBt sidi durch Auflage 

45 verschiedener Kontergewichte regulieren. AnschlieBend wurde die gesamte Waschvorrichtung durdi eine 
Haube, die ledigiich einen Schlitz ffir die die Wasche verlassenden Fiden aufweist, abgekapselt Die verzwimtcn 
F&den wurden anschlieBend fiber zwei beheizte RoUen 8, 9 durch ISfaches Umschlingen der beiden beheizten 
RoUen, nach Fig. lb, gefahren und bei etwa 240''C behandeh, was einer Kontaktzeit von ca. 6 Sekunden 
entspricht AnschlieBend wurde der verzwimte Faden prapariert und auf einen Wickler aufgespult Der Faden 

50 vom Titer 462 dtex hatte eine Fadenfestigkeit von 0,75 cN/dtex und eine Dehnung von 632%. Die Spinnleistung 
pro DQse lag bei 332,6 (g/h). Im Vergleich zum Beispiel 3 der Patentschrift US 3 526 689 (siehe auch TabeUe 3), 
wo nur eine Spinnleistung pro DQse von 210,7 g/h erzielt wurde, betr^gt die Leistungssteigerung 58%. 

In der Tabelle 1 sind ffir weitere Beispiele im Titerbereich von 22 bis 1684 dtex die entsprechenden Spinn- und 
Fadendaten sowie die Spinnleistungen pro DQse (g/h) aufgeffihrt In aUen FSUen wurden die Biden, wie in 

55 Beispiel 1 beschrieben, fiber 2 Rollen bei 240**C behandelt Da je nach Titer der Elastan^den unterschiedliche 
Fadenmengen Qber die beiden RoUen geschickt wurden (22 dtex entsprechen einer Leistung pro DQse von 
144 g/h; 1684 dtex entsprechen einer Leistung pro Duse von 606,2 g/h; vgL Tabelle 1) wurde die Anzahl der 
Umschlingungen sowohl in Abhangigkeit von der jeweiligen Spinngeschwindigkeit als auch vom Titer der 
Elastanfaden so variiert, daB die in der Tabelle 1 angegebenen Kontaktzeiten von 3 bis 18 Sekunden eingehalten 

eo wurden. 

Wie ein Vergleich zwischen Tabelle 1 und TabeUe 3 zeigt, werden fur die Titer 160, 435 und 650 dtex (vgL 
TabeUe 1, Beispiele A2 bis A4) in aUen FaUen erne fiber 50% hdhere Spinnleistung pro Spinnduse gegenuber dem 
Stand der Technik erzielt (vgLTabeUe 3, Beispiele CI, C2 und CA). 



65 Beispiel 2 

Eine 30%ige Elastan-Spinnlosung hergesteDt wie nach Beispiel 1 wurde aus vier 60-LochdQsen 1 mit 0,13 mm 
Bohrungsdurchmesser, die nebeneinander angeordnet waren, in ein 400 mm breites FaUbad 3 gesponnen. Die 
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F§Ilstrecke betrug 460 mm. Die Fallbadkoiizentratioa war 12% DNfAC in Wasser und die RUbadtemperatur lag 
bei 80^C Die Fiden wurden, wie in Beispiel 1 beschrieben, mit 120 m/min abgezogen» gewaschen, anscblieBend 
uber 2 TrocknerroIIen 8, 9 nach Fig. 1 b, gefahren und durch ISfaches UmschKngen der beiden Trocknerrollen S, 
9 bei 250'' C fixiert. Die Verweilzeit beim Fixieren betrug wiedenim ca. 6 Sekunden. Die vier verzwimten Hden 
wurden dann pripariert und einzeln aufgespult Die Faden vom Titer 468 dtex batten eine Fadenfestigkeit von 5 
0,70 cN/dtex und eine Dehnung von 614%. Die Spinnleistung pro Dfise lag bei 337 (g/h); Leistungssteigerung pro 
Spinnduse betragt + 60% im Vergleich zu Beispiel C3 aus US 3 526 689 (siehe Tabelle 3). Bd Verwendung von 4 
statt z. B. 2 SpinndQsen in einem 400 mm breiten FSllbad betrigt die Leistungssteigerung pro Fallbad 320%. 

Beispiel 3 lo 

a) Ene 30%ige Elastan-Spinnldsung hergesteOt wie nach Beispiel 1 wurde, wie dort beschrieben, aus einer 
60-LochdOse 1 versponnen und gewaschen. Der verzwimte Elastanfaden wurde ansdilieBend aber 2 Trock- 
nerrollen 8, 9, wie in Beispiel I angegeben, Fixiert Die Trocknertemperatur betrug 185*0 Der Faden vom 
Titer 465 dtex hatte nur eine Fadenfestigkeit von 037 cN/dtex bei einer Dehnung von 574%. 

b) Der Elastanfaden nadi Beispiel 3a wurde» wie dort beschrieben, hergestellt, die Fixierzeit auf den beiden 
Trocknerrollen 8, 9 jedoch durch 44faches Umschlingen der beiden Trocknerrollen 8^ 9 von ca. 6 Sekunden 
auf ca. 14 Sekunden bet ISS'^C Trocknertemperatur erfadht Der Faden vom Titer 465 dtex hatte nur eine 
Festigkeit von 0,46 cN/dtex und eine Dehnung von 584%. 

In der Tabelle 2 sind fur den Titer 160 dtex versdiiedene Fixiermdglichkeiten aufgefOhrt Der Elastanfaden 
wurde nach den Angaben von Beispiel A2, Tabelle 1, aus dner 22-LodidQse hergestellt Die Spinngeschwindig- 
keit betrug 81 m/min. 

Wie aus der Tabelle 2» Bei^iel B5, hervorgeht, wird fOr den Titer 160 dtex bei 190'C Ffadertemperatur nur erne 
Festi^eit von 0^67 cN/dtex erreicht Die Festigkeit steigt auf 031 cN/dtex bei 200'C Fndertemperatur an (vgL 
Beispiel Nr. B6)l Wie Beispiel B3 der Tabelle 2 zeigt, tritt ein Festigkeitsv^-lust bei zu langer Fixierzeit auf. Wie 
die Beispieie B7 und B8 der Tabelle 2 zeigen, werden sowohl bei einer Anordnung der Trocknerrollen vergleich- 
bar Fig* Ib^ als auch vergleichbar Fig, 1 c, ausreidiend hohe Festigkeiten der Elastanfasem erreicht 

Beispiel 4 (Verstreckongsmd^chkeit A, siehe Fig. 2) 30 

Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergestellt wie nadi Beispiel 1, wiude aus vier 60-Lochdusen 1 mit 0,13 mm 
Bohrungsdurchmesser wie in Beispiel 2 beschrieben, in einem Fallbad 3 gespoimea Die Fallbadkonzentration 
war 15% DMAC in Wasser und die ^llbadtemperatur lag bei 75**C Die Rden 2 wurden mit 70 ra/min Qber erne 
Umlenkrolle 4, die knapp oberhaib der Flllbadflilssigkeit angeordnet ist, abgezogen und durch 6faches Um- 3S 
schlingen der Waschrollen 5 und 6 bd 95^C und 71,5 m/min Geschwindigkeit gewaschea 

AnscblieBend wurden die F&den nach Verlassen des Waschbades Qber dne AnpreBrolle 7 abgequetsdit und 
durch mehrfaches Umschlingen der beheaten RoUen 8 und 9 bei 130" C und einer Transportgesch windigkett von 
143 m/min getrocknet und 1 : 2fach verstreckt sowie auf den Rollen (10 und 11) bei 143 m/min Geschwindigkeit 
unter Spannung bei 250^0 nachffadert Die Kontaktzeit der Faden auf den RoUen 8 und 9 betrug 10 Sekunden 40 
und auf den Rollen 10 und 113 Sekunden. Die Faden wurden anscblieBend in einer Priparationsvorrichtung 12 
mit emem dlhaltigen Auftrag versehen und auf einer Wickelvorrichtung 13 zu Spulen aufgewickelt 

Die erhaltenen Fiden vom Titer 166 dtex batten eine Fadenfestigkeit von 0^87 cN/dtex und eine Dehnung von 
577%. Die Spmnleistung pro Duse lag bei 142 (g/h)L Die Leistungssteigerung pro SpinndQse betragt +65% im 
Ver^dchzu Beispiel CI aus US 3 526 689 (siehe Tabelle 3). 45 

Beispiel 5 (Verstreckungsmoglichkeit B) 



Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergestellt nach Beispiel 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschea Die Fadengesdiwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 7 1,5 m/min. so 

Nach dem WaschprozeB wurden die FSden iiber eine AnpreBrolle 7 abgequetscht und durch mehrfaches 
Umschlingen der beiden beheizten Rollen 8 und 9 bei 150^C und einer Geschwindigkeit von 73 m/min getrock- 
net AnscblieBend wurden die Faden Uber die beheizten Rollen 10 und 11 bei einer Transportgeschwindigkeit 
von 146 m/min mehrfach umschlungen und bei 230'' C 1 : 2fach verstreckt und fixiert Die Kontaktzeit auf den 
RoOen 8 und 9 betrug 19 Sekunden und auf den Rollen 10 und 1 1 rund 8 Sekunden. Dann wurden die Faden, wie ss 
in Beispiel 4 beschrieben, pripariert und aufgespult Die erhaltenen Fiden vom Titer 170 dtex batten eine 
Fadenfestigkeit von 0,81 cN/dtex und erne Dehnung von 521 %. Die Spinnleistung pro Duse lag bei 149 (g/h). Die 
Leistungssteigerung pro SpinndOse betrigt +72% im Vergiek± zu Beispiel CI aus US 3 526 689 (siehe Tabelle 
3^ 

60 

Beispiel 6 (Verstreckungsmoglichkeit C) 

Eine 30%ige Elastan-Spmnldsung. hergestelh nach Beispiel 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewasdiea Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 71,5 m/min. Nach 
dem WaschprozeB wurden die Faden uber eine AnpreBrolle 7 abgequetscht und durch mehrfaches Umschlingen ss 
der beiden beheizten RoUen 8 und 9 bei 200*'C und einer Geschwindigkeit von 143 m/min getrocknet und 
1 :2fach verstreckt AnscblieBend wurden die Faden bei 210 m/min und 250^*0 Trocknertemperatur auf den 
Rollen 10 und 11 mehrfach umschlungen und 1 : l,46fadi nachverstreckt Die Kontaktzeit der Faden auf den 
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Rollen 8 und 9 betrug 15 Sekunden und auf den RoUen 10 und 1 1 6 Sekimden. Die gesamte Vmtreckuog betrug 
300%. Die erhaltenen Flden vom Titer 1 72 dtex hatten eine Fadenfestigkeit von 1,05 cN/dtex und eine Dehnung 
von 519%; Die Spinnleistung pro DQse lag bei 217 (g/h). Die Leistungssteigerung pro Spinndfise betHlgt +151% 
im Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 525 689 (dehe auch TabeJle 3X 

In der Tabelle 4 sind fOr den Titer 160 dtex weitere Beispiele ffir die verschiedenen Streckmdglichkeiten A, B 
und C (siehe Fig. 2) aufgefOhrt Die Elastanfaden wurden nach den Angaben von Beispiel 4 aus vier 60-LochdQ- 
sen gesponnen. Die Spinngeschwindigkeit lag in alien F^en bet 70 m/min und die Fadengeschwindigkeit beim 
Waschen bei 71^ m/mia 

Wie aus der Tabelle 4 hervorgeht, lassen sich mit alien 3 Streckvarianten Leistungssteigerungen um minde- 
stens 60% bis 160% und mehrerreichen. 
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TabelleS 



Beisp. 
Nr. 


Titer 
(dtex) 


Dose 
(Locbz/Bohr.) 


Geschwin- 
digjceit 


Leistung/DOse 
(g/h) 


Festi^eit 
(cN/dtex) 


Dehmmg 
(%) 


CI 


157 


30 / 0,1 


91,5 


86,2 


0,55 


550 


C2 


440 


80/0,1 


91,5 


241,6 


0,61 


610 


C3 


462 


80 / 0,1 


76 


210,7 


0.59 


690 


C4 


645 


120/0,16 


61 


236,1 


0,67 


675 



Spinnleistuiig pro Duse (g/h) nach US-PS 3.526.689 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zur HersteDung mehrfidiger, naBgesponnener Elastanfaden mit den Schritten: Spinnen einer 
bis 35 gew.-%igen Elastanldsung in ein FSlIbad, Waschen, gegebenenfalls Strecken, Trocknen, Fixieren, 
gegebenenfalls PrSparieren und Wickeln der Faden bevorzugt fOr den Titerbereich bis 2500 dtex, wobei die 5 
Verfahrensschritte Strecken, Fixieren und Praparieren untereinander vertauscht sem konnen, bei einer 
Spinngeschwindigkeit von bis zu 200 m/min und wobei die mehrftdigen Filamente behn Verlassen des 
Fkllbades urn eine UmlenkroUe gefuhrt werden, die knapp oberhalb der FillbadflQsagkeit angemlnet ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB man 

a) die mehrfidigen Filamente vor Verlassen der Waschvorrichtung m Richtung Trocknung bzw. lo 
Fbderung mit einer AbquetschroUe von Schleppwasser befreit, die auf einer RoUe der Waschvorrich- 
tung aniiegt, 

b) die Trocknung bzw. Fuderung der Fiden flber mindestens zwei Rollen vomtmmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer Rolle grdBer gleicb 200* C und 

cQ die Kontaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nacfa Titer der Fdden und Temperatur, i5 

mindestens 3 Sekunden betrigt 
Z Verfahren zur Herstellung von Elastanf iden nach Anspntch 1, dadurch gekennzeichnet^ daB die Qastan- 
fSden einen Endtiter von 22 bis 1680 dtex aufweisea 

3. Verfahren zur Herstellung von Elastanflden nach den AnsprQchen i und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
man die Rxierung der Flden Qber 2, vorzugsweise 4 RoUen vomimmt 20 

4. Verfahren zur Herstellung von Qastan^den nach den Ansprilchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
man eine Fbdertemperatur von 220 bis 270' Q vorzugsweise von 240 bis 250* C verwendet 

5. Verfahren zur Herstellung von ElastanMden nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Hirte der AbquetschroUe behn WaschfMTOzeS 60 bis 80 Shore und der AnpreBdnick der RoDe wenig- 
stens 1,5 N/cm RoHenbreite betragt 25 

6. Verfahren zur Herstellung von Elastan^den nach den AnsprOchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Spinnl5sungsmittel Dimethylacetamid und als FallbadflQssigkeit ein Gemisch aus Wasser und Dunethy- 
lacetamid im Gewichtsvcrhiltnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% DMAC verwendet wird. 

7. Verfahren zur Herstellung von Elastanflden nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fixierung der Elastanfaden auf einem RoUenduett oder Rolienquartett vor^enommen wird, von denen 30 
mindestens zwei Rollen beheizt sind 

8. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Fbderung der Elastanfaden ein RoUenduett oder ein Rolienquartett verwendet wird, bei dem alle Rollen 
beheizt sind 

9. Elastanf ^en, hergesteUt nach einem Verfahren gemaB den AnsprQchen I bis 8, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB die Fadenfestigkeit fur Titer bis 480 dtex mindestens Ct7 cN/dtex und fOr Titer grdBer oder gleich 480 
dtex mindestens 0,5 cN/dtex betragt 

10. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekennzeichnet, daB eine Verstreckung zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der Fixier- bzw. Trockenvorrichtung vorgenommen wird, wobei der 
Streckgrad bis zu 200% betrigt 40 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Trocknung bzw. Fixierung b) flber 
mindestens vier Rollen vorgenommen wird imd die Faden zwischen jeweils zwei Rollenduetts verstreckt 
werden, wobei der Streckgrad bis zu 300% betrSgt 

iZ Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die I^den zusatzlich zwischen den RoUen der 
Wasdivorrichtung und den RoUen der Fuderung/Trocknung b) verstreckt werden, wobei der Streckgrad 45 
jeweils bis zu300% betragt 

13. NaBgesponnene Elastanfaden erhaltlidi aus einem Verfahren nach den AnsprQchen 1--12, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie bei einem Streckgrad von mindestens 200% gestreckt sind und eine Fadeitfestigkeit 
von mindestens l,OcN/dtex bei einer ReiBdehnung von mindestens 500% aufweisen. 

50 
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